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„Vorrichtung und Verfahren zur Korrektur einer zur Verarbeitungs- 
maschine gefuhrten flexiblen Materialbahn" 



Die vorliegende Erfindung betrlfft eine Vprriphtung und ein Verfahren zur Korrektur einer 
zur Verarbeitungsmaschine gefuhrten flexiblen Materialbahn, wobei die Materialbahnun- 
terseite infolge entgegengesetzt verbunderien Materialbahnenden oder infolge Verdre- 
hung fehlerhaft nach oben weist und wobei mindestens eine Drehung der Materialbahn 
um ihre Langsachse derart vprgenommen wird f dass durch die* Drehung die Material- 
bahnunterseite wieder korrekt nach unten weist und die richtige Materialbahnoberseite zur 
Verarbeitungsmaschine gelangt 

Insbesondere in der Hygieneindustrie werden jn zunehmenden MaBe Halbfertigmaterialien 
in Streifenform verwendet. Die Materialbahnen weisen eine Breite von ca. 25 mm bis 200 
mm auf. Die Materialbahnen bestehen in der Regel aus VHesstoff, Folie, Papier, Airlaids 
Oder aus Kombinationsverbunden der yorgenannten Materialien. Dieise Materialbahnen 
weisen eine betrachtliche Dicke von ca. 0,5 mm bis 5 mm auf und sind daher nur bedingt 
auf Roiien zu wickeln. Es hat sich eine Packform entwickelt, In der die Materialbahn ent- 
weder schichtweise, zickzackformig auf einer Palette oder in einem Karton abgelegt wird 
oder wobei eine vorgeschnittene Materialbahn, bestehend aus parallel laufenden Einzel- 
bahnen zu einem rechteckigen Stapel abgetafelt wird. In der Fachsprache nennt sich die- 
se Ablegetechnik „Festooning w . Darstellungen entsprechender Stapel lassen sich bspw. 
der DE 101 25 452 A1 oder der Druckschrift EP 091 0542 B1 entnehmen. Die Enden der 
einzelnen parallel oder zickzackformigen Materialbahnen werden bspw. durch Kleben oder 
Nahen miteinander verbunden, um bei der Verarbeitung eine moglichst lange luckenlose 
Zufuhrung in die Verarbeitungsmaschine zu ermoglichen und Stillstandszeiten zu vermei- 
den. Bei der Verarbeitungsmaschinen kann es sich bspw. um eine Maschine zur Herstel- 
lung von Slipeinlagen, Binden oder Kinderwindeln handeln. 

Bei der Entnahme der Materialbahn aus dem festoonten Pack kommt es zum einen, ins- 
besondere aufgrund hoher Zufuhr- bzw. Entnahmegesdiwindigkeiten von ca. 300 m/min 
zu Oszillationen, Schwingungen der Materialbahn und damit einhergehend zu uner- 
wunschten Verdrehungen, die in der Fachsprache mit B Twisf bezeichnet werden. Ein 
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weiteres Problem besteht darin, wenn Materialbahnenden nicht korrekt rhiteinander ver- 
bunden worden sind und die Materialbahnoberseite, die in der Verarbeitungsmaschine 
bspw. eine impragnierong erhaiten soil, nach unten zeigt Die Verdrehungen bzw. Twists 
und die falsch verbundenen Materialbahnenden fuhren aufgrund vertauschter Material- 
5 bahnoberseite und -unterseite letzBich zu einem nicht funldionsfahigen Endprodukt Ver- 
drehungen k6nnen auBeidem zu Abrissen fuhren, was wiederum zum Stillstand der Ver- 
arbeitungsmaschine und zu Entstehung yon kostspieligem Abfall eines fur sich bereits 
hochwertigen und kostenintensiven Halbf ertigmaterials fuhrt 

0 Aus der Praxis 1st lediglich eine manuelle Korrektur von Verdrehungen oder falsch ver- 
bundenen Materialenden bekannt, die sehr begrenzt 1st und letztlich doch wieder mit ei- 
nem Stillstand der Verarbeitungsmaschine verbunden ist Entweder wird eine Korrektur 
der Verdrehung durch Drehung der Materialbahn urn ihre Liingsachse vorgenommen, 
wobei in die entgegengesetzte Richtung gedreht wird und schlieBlich kontroliiert werden 
muss, dass die unerwunschte Verdrehung sich zum freien Ende der Materialbahn hin fort- 
seta. Oder es findet eine bewusste Verdrehung statt, damit die richtige Materialbahnober- 
seite in die Verarbeitungsmaschine einlaufL Auch hier kommt es zum Stillstand der Verar- 
beitungsmaschine und es wird teure Arbeitskraft gebiinden. 

Aus dem druckschrifUichen Stand der Technik -US 4 212 422, US 2 821 387, DE 2 137 
706 B2 - ergeben sich bspw. Vonichtungen und Verfahren, bei denen Umlenkwalzen 
schwenkbar gelagert sind und eirt Ausgleich einer Verdrehung des Bandes durch Anpas- 
sung der Walzenstellung an den Grad der Verdrehung erfolgt Zum elnen beschrankt sich 
beim Stand der Technik die Fehlerhaftigkeit des zugefuhrten Bandes auf Abweichungen 
hinsichtlich des Geradeauslaufes, zum anderen findet keine Entdrehung des Bandes, 
sondern nur eine flexible Reaktion schwenkbar gelagerter Umlenkwalzen auf einen Zu- 
fuhrfehler statt 

Ausgehend von dem vorbekannten Stand der Technik liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, eine Vorrichtung und ein Verfahren der in Rede stehenden Art anzugeben, die 
eine Korrektur einer zur Verarbeitungsmaschine gefuhrten flexiblen Materialbahn, deren 
Materialbahnunterseite fehlerhaft nach oben weist, ermoglicht und die Entstehung von 
Abfallen an Halbfertigmaterial sowie Stillstandzeiten der Verarbeitungsmaschine vermin- 
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dert GemaB bevorzugter Ausfuhrungsformen, sollen Stillstandzeiten der Verarbeitungs- 
maschin© ganzlic h vermieden warden und eine Automatisierung des Zufuhrungsprozes- 
ses im Zusammenhang mit der Korrektur der f ehlerhaften Materialbahn erreicht werden. 

Die voranstehende Aufgabe wird im Hinblick auf die Vorrichtung durch die Merkmale des 
Patentanspruches 1 geidst Danach ist eine Vorrichtung der in Rede stehenden Art mit 
einem drehbaren Walzenpaar ausgestattet, welches eine korrigierende Drehung der Ma- 
terialbahn urn deren Langsachse derail bewirkt, dass die Materialbahnunterseite wieder 
korrekt nach unten weist 

ErfindungsgemaB ist erkannt worden, dass das Vorschalten eines drehbaren Walzenpaa- 
res vor die Verarbeitungsmaschine bereits dahingehend eine vorteilhafte Wirkung erzielt, 
dass die Materialbahn sicher zwischen den Walzen gefuhrt ist und - im Gegensatz zu 
manueller Korrektur - sich die Verdrehung im Abschnitt zwischen dem drehbaren Wal- 
zenpaar und der Verarbeitungsmaschine nicht mehr fortsetzen kann. 

In konstruktiver Hinsicht konnte das drehbare Walzenpaar an einer vorzugsweise moto- 
risch betriebenen Dreheinrichtung angeordnet sein, die in eihem Rahmen gelagert 1st Der 
Rahmen konnte wiederum auf einem Gestell angeordnet sein, welches einen Abstand zur 
Entnahmestelle der Materialbahn von mindestens ca. 1000 mm gewahrieistet Dieser Ab- 
stand ist erfbrderlich, urn vor dem drehbaren Walzenpaar bzw. vor der gesamten Vor- 
richtung verbleibenden Verdrehungen Raum zu geben und vor allem, urn der Laufruhe 
forderlich zu sein und die Oszillation infolge Relativgeschwindigkeit zwischen Materialbahn 
und Materialpack herabzusetzen. 

GemaB einer besonders bevorzugten, erfindungswesentlichen Ausfuhrungsform konnten 
dem drehbaren Walzenpaar je ein feststehendes Walzenpaar vor- und nachgeordnet sein. 
Diese MaBnahme schafft zusatzliche Sicherheit, dass Verdrehungen oder falsche Materl- 
albahnanschlusse nach verschiedenen Verfahrensschritten wirksam vor die erfindungs- 
gemaBe Vorrichtung verjagert werden. AuBerdem kann noch besser ausgeschlossen 
werden, dass die Verarbeitungsmaschine uberhaupt jemals mit einer fehlerbehafteten 
Materialbahn beliefert wird, so dass Stillstandzetten der Verarbeitungsmaschine vermie- 
den werden. In diesem Zusammenhang ist es von besonderem Vorteil, wenn die Drehein- 
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richtung nebst dent drehbaren Walzenpaar langs eines Rahmens, zwischen den beiden 
feststehenden Walzenpaaren verfahrbar 1st Die beiden feststehenden Walzenpaare 
konnten jeweils im Bereich der Stjmseiten des Rahmens angeordnet sein. Der Abstand 
zwischen den Walzenpaaren istdavoh abhangig^ vvil^breit die Materialbahn ist, wobei das 
Verhaltnis mindestens bei 1:8 und in der Regel bei 1:10 und wesentlich daruber liegt. Bei 
einer Materialbahnbreite von 100 mm wurde sich ein Mindestabstand von 800 mm zwi- 
schen den Walzenpaaren ergeben. Diese MaBangaben stehen in Zusammenhang mrt der 
Eliminierung der ungewollten oder auch gewolften Verdrehungen aus dem Rahmenbe- 
rsich heraus und deren Ausbreitung innerhalb definierter Abmessungen, die von den Ei- 
genschaften der Materialbahn abhangen. 

Zur Funktionsweise der besonders bevorzugten Ausfuhrungsform der erfindungsgemaBen 
Vomchtung mil einem dreh- und verfahrbaren Walzenpaar und zwei feststehenden Wal- 
zenpaaren isles erforderlich, dass die Walzen des ersten undA)der zweiten festetehenden 
Walzenpaares und des drehbaren Walzenpaares in eine Offen- und in eine SchlieBstel- 
lung verbringbar sind. Bei Normalbetrieb, namlich bei fehlerioser Materialbahn bzw. feh- 
lerloser Zufuhrung, befinden sich die Walzen des drehbaren Walzenpaares in SchlieB- 
stellung und das drehbare Walzenpaar ist in etwa mittig zwischen den beiden feststehen- 
den Walzenpaaren angeordnet ist, was im Hinblick auf die Fehlererkennung falsch ver- 
bundener Materialbahnenden von Relevanz ist 

Die Walzen der beiden feststehenden Walzenpaare befinden sich bei Normalbetrieb in 
SchlieBstellung und konnten als Walzen rnit Klemmpunkt ausgebildet sein, wobei so ge- 
Ceneinander gepresst wird, dass der kontinuierliche Transport der Materialbahn gewahr- 
leistet ist Die Walzen der beiden feststehenden Walzenpaare konnten auch als S-Walzen 
ausgefuhrt sein, wobei eine gewisse Wemmwirkung uber Friktion erreicht wird. 

Damit die erfindungsgemaBe Vorrichtung automatisch - bhne die Anwesenheit von Per- 
sonal — arbeiten kann, konnte dem drehbaren Walzenpaar mindestens eine Erkennungs- 
einrichtung zur Fehlererkennung vorgeordnet sein. Eine Optimierung der Fehlererkennung 
konnte erreicht werden, wenn eine erste Erkennungseinrichtung dem ersten feststehen- 
den Walzenpaar vorgeordnet ist und eine zweite Erkennungseinrichtung zwischen dem 
ersten feststehenden Walzenpaar und dem drehbaren Walzenpaar angeordnet ist Nach 
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der Erkennung eines Fehlers an der Materialbahn oder deren verdrehter Zufuhrung 
konnte die Erkennungseinrichtung bewirken, dass sich das drehbare Walzenpaar um den 
erforderlichen Winkel dreht und dadurch die Korrektur des Fehlers bewirkt ZweckmaBi- 
gerweise erfolgt die Signalgebung von der Erkennungseinrichtung zur Drehelnrichtung 
5 beruhrungslos. Die Signalgebung an ejne exteme Steuereinrichtung umfasst im wesentli- 
cheri zwei Signale, die sich einerseits auf die Materialbahnoberflache und andererseits auf 
die Drehrichtung beziehen. 

Wehn die Materialbahn eine VerdrehUng bzw. elhen Twist enthalt, konnten sich nach der 
10 Erkennung durch die Erkennungseinrichtung und der entsprechenden Signalgebung die 
Walzen des drehbaren Walzenpaares offnen und drehbare Walzenpaar konnte den Twist 
der Materialbahn aus seiner Normalstellung heraus in Richtung des ersten feststehenden 
Walzenpaares uberfahren. In geringem Abstand vom ersten feststehenden Walzenpaar 
konnten die Walzen des drehbaren Walzenpaares in SchlieBstellung verbracht werden, so 
IS dass sich die Verdrehung bzw. der Twist zwischen dem drehbaren Walzenpaar und dem 
zweiten feststehenden Walzehpiaar beflndet Der Abstand zwischen erstem feststehenden 
und drehbaren Walzenpaar sollfe nicht weniger als 100 mm betragen. Es soli gewahrieis- 
tet sein, dass das drehbare Walzenpaar auf einem unverdrehten Abschnitt der Material- 
bahn posWoniert ist, um Beschadigungen, Knickungen, Bruche der Materialbahn zu ver- 
20 meiden. : : : t 

Sobald das drehbare Walzenpaar seine SchlieBstellung in der vorbeschriebenen Position 
eingehommeh hat, gelahgen die Walzen des ersten feststehenden Walzenpaares in Of- 
fenstellung und es firidet die Drehung des drehbaren Walzenpaares statt, wobei der Twist 

25 der Materialbahn zwischen dem drehbaren Walzenpaar und dem zweiten feststehenden 
Walzenpaar korrigiert wird. Infolge der Drehung entsteht zwischen dem drehbaren Wal- 
zenpaar und dem ersten feststehenden Walzenpaar ein neuer Twist. Da jedoch die Wal- 
zen des ersten feststehenden Walzenpaares noch In Offenstellung sind, Oberspringt der 
reue Twist der Materialbahn das erste feststehende Walzenpaar In Richtung Entnahme- 

3 0 stelle. Auch hier 1st der geringe Abstand zwischen erstem feststehenden Walzenpaar und 
dem drehbaren Walzenpaar von Vorteil, da der neue Twist unter Spannung steht und 
lelchter Richtung Entnahmestelle auswerfbar 1st 
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Nachdem der neue Twist das erste feststehende Walzenpaar ubersprungen hat, gelangen 
dessen Walzen sofort wfeder in SchlieBstellung, so dass innerhalb der erfindungsgema- 
Ben Vorrichtung ein fehlerfreier Veriauf der Materialbahn zwischen alien Waizenpaaren 
erreicht 1st und das drehbare Walzenpaar wieder In seine Nonrnalstellung verfahren wer- 
denkann. ■ • 

FQr den Fall, dass die Materialbahn zwei fehlerhaft verbundene Materialbahnenden ent- 
halt, weist die erfindungsgemaBe Vorrichtung zwei weitere Bestandteile auf, namlich eine 
Schneide- und Verbindeinrichtung und eineh Materialbahnspeicher, welche dem drehba- 
ren Walzenpaar nachgeordnet sind. Durch eine externe Steuereinrichtung, welche die 
Signals der Erkennungseinrichtung verarbeitet, wird eine andere Arbeitsweise der erfln- 
dungsgemaBen Vorrichtung aktMert Die fehlerhafte Verbindung der Materialbahnenden 
konnte dazu gefuhrt haben, dass die Materialbahnunterseite an die Materialbahnoberseite 
anschlieBt Wenn also die Materialbahn selbst derart fehlerbehaftet ist, dass die Material- 
bahnunterseite an die Materialbahnoberseite anschlieBt, die Zufuhrung jedoch verdre- 
hungsfrei statlfindet, signalisiert die Erkennungseinrichtung das Stoppen der Materialbahn 
fur ca. 1 bis 3 Sekunden. In dieser Zeit wird die Materialbahn durchschnitten, das drehba- 
re Walzenpaar wird mit der fehlerhaften Materialbahn urn 180 ° gedreht, so dass die kor- 
rekte Materialbahnoberseite nach oben zeigt und die Materialbahnenden werden in der 
Schneide- und Verbindeinrichtung miteinander verbundenen. Wahrend des Schneidens, 
Drehens und Verbindens wird die Verarbeitungsmaschine aus dem Materialbahnspeicher 
versorgt Wahrend der Drehung des drehbaren Walzenpaares entsteht zwischen dem 
ersten feststehenden Walzenpaar und dem drehbaren Walzenpaar ein Twist Dieser Twist 
wird dadurch entfemt, dass die Walzen des ersten feststehenden Walzenpaares in Offen- 
stellung gelangen und die dortige Verdrehung bzw. der dortige Twist diese in Richtung 
Entnahmestelle tiberspringL Die Beseitigung der Verdrehung bzw, des Twists zwischen 
dem ersten feststehenden Walzenpaar und dem drehbaren Walzenpaar kann auch so 
erfolgen, wie bereits weiter oben eriautert, namlich dadurch, dass das drehbare Walzen- 
paar die Walzen offhet und zum ersten feststehenden Walzenpaar fahrt, so dass der un- 
erwunschte Twist uberfahren ist und sich zwischen drehbarem und zweiten feststehen- 
dem Walzenpaar befindet, dass danach das drehbare Walzenpaar die Walzen verschlieBt 
und dreht, und dass dann der zwischen erstem feststehendem Walzenpaar uncf drehba- 
rem Walzenpaar entstehende, ebenfalls unerwunschte Twist die offenen Walzen des 
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ersten Walzenpaares uberspringt, diese danach fest schlieBen und das drehbare Wal- 
zenpaar wieder in seine Normalstellung zuruckverfahrt Schlussendlich durchlauft die 
Materialbahn nach diesen Vorgangen mit der richtigen Materialbahnoberseite die erfin- 
dungsgemaBe Vorrichtung, urn dann korrekt in die Verarbeitungsmaschine einzutreten. 
5 , . . • 

Beim Einwechseln eines neuen Materialpacks zur Entnahmestelle 1st eta manueller Ver- 
bindungsvorgang der Materialbahnen erforderlich. Dann kann das freie Ende der Materi- 
albahn von Hand enttwistet werden und verdrehungslos mit dem Materialbahnende des 
neuen Materialpacks verklebt oder vemaht werden. 

10 

Als Erkennungseinrichtung konnten eine CCD-Kamera und/oder Lasertechnik und/oder 
kapazitive Messeinrichtungen und/oder induktive Messeinrichtungen eingesetzt werden. 

In konstruktiver Hinsicht konnte das drehbare Walzenpaar bzw. die Dreheinrichtung Be- 
15 standteil eines Schltttens sein, welcher am Rahmen verfahren wird. Zum Antrieb der 
Dreheinrichtung, des Schlittens und der in Offen- und SchlieBstellung verbringbaren Wal- 
zen der Walzenpaare konnten Servomotoren, insbesondere AC Wechselstrom- Servo- 
motoren vorgesehen sein. Die Erkennungseinrichtung konnte Signale und Befehle zur 
Steuerung der Bewegungsablaufe uber SPS oder PC zu den Servomotoren ubertragen. 
20 ,.. :•• 

Des weiteren wird die voranstehende Aufgabe im Hinblick auf das Verfahren durch die 
Merkmale des Patentanspruches 29 gelosL Danach wird ein Verfahren der in Rede ste- 
henden Art, insbesondere unter Verwendung der gemaB Patentanspruch i beschriebenen 
erfindungsgemaBen Vorrichtung, durchgefuhrt, dass die Materialbahn mittels eines dreh- 
25 baren Walzenpaares gedreht wird. 

Wte bei der Vorrichtung nach Patentanspruch 1 ist auch hinsichtlich des Verfahrens er- 
kannt worden, dass uber eine Drehung mittels Walzenpaar weitgehend ausgeschlossen 
werden kann, dass eine fehlerhafte Materialbahn oder eine fehlerhaft zugefuhrte Material- 
30 bahn zur Verarbeitungsmaschine gelangt 
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Besonders vorteilhaft 1st es, wenn der Drehung mittels drehbarem Walzenpaar ein Verfah- 
rensschritt der Fehlererkennung mittels einer Erkennungseinrichtung vorangeht, welche 
auf das drehbare Wabehpaar Oder weitere Wabenpaare einwfrkt 

Unter Verwendung einer bevorzugten AusfOhrungsform der Vorrichtung mit zwei festste- 
henden. dem drehbaren Walzenpaar vor- und nachgeschafteteh Walzenpaaren konnte 
das erfindungsgemaBe Verfahren im Falle einer unerwunschten Verdrehung bzw. eines 
unerwunschten Twists, wobei die Materfalbahnunterseite fehjerhaft nach oben weist, fol- 
gendermaBen ablaufen: 

• Erkennung des Twists 

• Befehl zum Offnen der Walzen des drehbaren Walzenpaares 

• Oberfahren des Twists durch das drehbare Walzenpaar in Richtung des ersten 
feststehenden Walzenpaares 

• Anhalten des drehbaren Walzenpaares in geringem Abstand von dem ersten fest- 
stehenden Walzenpaar 

• SchlieBen der Walzen des drehbaren Walzenpaares mit der Folge, dass sich der 
Twist zwischen dem drehbaren Walzenpaar und dem zweiten feststehenden Wal- 
zenpaar befindet 

• Qffnen der Walzen des ersten feststehenden ^Walzenpaares 

• Drehung des drehbaren Walzenpaares mit der ersten Folge, dass der Twist zwi- 
schen dem drehbaren Walzenpaar und dem zweiten feststehenden Walzenpaar 
.enttwister bzw. korrigiert wird Und mft der zweiten Folge, dass ein neuer Twist 
zwischen dem ersten feststehenden Walzenpaar mit noch offenen Walzen und 
dem drehbaren Walzenpaar entsteht 

• Beseitigen des neuen Twists zwischen dem ersten feststehenden Walzenpaar mit 
noch offenen Walzen und dem drehbaren Walzenpaar 

• Uberspringen des ersten feststehenden Walzenpaares mit noch offenen Walzen 
durch den Twist in Richtung Entnahmestelle 

• SchlieBen der Walzen des ersten feststehenden Walzenpaares 

• Verfahren des drehbaren Walzenpaares in Richtung zweites feststehendes Wal- 
zenpaar, in seine Normalstellung. 
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Wurde es sich urn eine Materialbahn mit zwei fehlerhaft verbundenen Materialbahnenden 
handeln, wobei die MateriaJbahnunterseite an die Materialbahnoberseite anschlieBt, die in 
der erflndungsgema8en Vorrichtung mit zwei zusatzlichen feststehenden Walzenpaaren, 
einer Schneid- und Verbindeinrichtung und einem Materialbahnspeicher korrigiert wird, so 
wurden folgende Verfahrensschritte ablaiifen: 

• Erkennurig der fehlerhaften Verbindungsstelle, wobei die Materialbahnober- und - 
unterseite vertauscht worden sind 

• Stoppen der Materialbahn fur ca. 1 bis 3 Sekunden 

• Belieferung der Verarbeitungsmaschine aus dem Materialbahnspeicher heraus, 
solange die Korrektur lauft 

• Schneiden der Materialbahn, Verbleib eines Endes im drehbaren Walzenpaar, 
Verbleib des anderen Endes in der Schneid- und Verbindeinrichtung 

• Dreheh des drehbaren Walzenpaares, Entstehen eines Twists im Abschnitt zwi- 
schen erstem feststehenden Walzenpaar und drehbarem Walzenpaar 

• Verbinden des korrigierteh Materialbahnendes mit dem in der Schneid- und Ver- 
bindeinrichtung befindlichen Materialbahnen 

• Weftertransportieren der Materialbahn zum Materialbahnspeicher bzw. zur Verar- 
beitungsmaschine 

• Beseitigen des heuen Twists zwischen dem ersten feststehenden Walzenpaar und 
dem drehbaren Walzenpaar entsprechend der Twistentf ernung 

• Befehl zum Offnen der Walzen des drehbaren Walzenpaares 

• Uberfahreh des Twists durch das drehbare Walzenpaar in Richtung des ersten 
feststehenden Walzenpaares 

• Anhalten des drehbaren Walzenpaares in geringem Abstand von dem ersten fest- 
stehenden Walzenpaar 

• SchlieBen der Walzen des drehbaren Walzenpaares mit der Folge, dass sich der 
Twist zwischen dem drehbaren Walzenpaar und dem zweiten feststehenden Wal- 
zenpaar befindet 

• Offnen der Walzen des ersten feststehenden Walzenpaares 

• Drehung des drehbaren Walzenpaares mit der ersten Folge, dass der Twist zwi- 
schen dem drehbaren Walzenpaar und dem zweiten feststehenden Walzenpaar 
„enttwister bzw. korrigiert wird und mit der zweiten Folge, dass ein neuer Twist 
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zwischen dem ersten feststehenden Walzenpaar mft noch offenen Walzen und 
dem drehbaren Walzenpaar entsteht 

• BeseWgen des neuen Twists zwischen dem ersten feststehenden Walzenpaar und 
dem drehbaren Walzenpaar 

• Offnen der Walzen des ersten feststehenden Walzenpaares 

• Ubersprfngen des ersten feststehenden Walzenpaares mit offenen Walzen durch 
den Twist in Rlchtung Entnahmestelle 

• SchlieBen der Walzen des ersten feststehenden Walzenpaares 

• Verfahren des drehbaren Walzenpaares in Rtchtung zweites feststehendes Wal- 
zenpaar, in seine Normalstellung. 

Die Verfahrensschritte sind nicht auf die beiden voranstehend beschriebenen Ausfuh- 
rungsbeispiele beschrankt Bspw. konnten Fehleruberlagerungen auftreten, namlich feh- 
ierhafte Verbindung der Materialbahnenden gleichzeitig mit dem Auftreten einer Verdre- 
hung bzw. eines Twistes. Dann 1st die erfindungsgemaBe Vomchtung anders zu steuem. 
Fur verschjedene Anwendungsfalle konnen angepasste Software-Programme erstellt 
werden. Insbesondere konnen - je nach Fehlerbild - mehrere Drehungen urn unterschied- 
liche Winkel erforderlich sein. AuBerdem ist eine Verwendung der erfindungsgemaBen 
Vorrichtung als reine Materialbahn-Umlenkeinrichtung zur Umlenkung der Materiaibahn in 
beliebigen Winkeln moglich. 

Im Hinblick auf weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungsgemaBen Verfahrens 
wird auf die allgemeine Beschreibung der erfindungsgemaBen Vorrichtung nebst den dor- 
Vgen Ausfuhrungsbeispielen verwiesen, zumal dort Merkmale erlautert sind, die fur das 
Verfahren auch relevant sind, 

Zusammenfassend wird ausgefuhrt, dass mit der erfindungsgemaBen Vorrichtung und 
dem erfindungsgemaBen Verfahren die Zufuhrung fehlerhafter Materialbahnen, wobei die 
Materialbahnunterseite fehlerhaft nach oben weist, in die Verarbeitungsmaschine ausge- 
schlossen werden kann und eine Fehlerkorrektur bei laufendem Betrieb der Verarbei- 
tungsmaschine und zwar ohne Personal ermoglicht wird. 
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Es gibt nun verschiedene Moglichkeiten, die Lehre der voriiegenden Erfindung in vorteil- 
hafter Weise auszugestalten und weiterzubilden. Dazu ist einerseits auf die den Patenten- 
spruchen 1 und 29 nachgebrdneten Anspruche, andererseits auf die nachfolgende Eriau- 
terung zweier Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung anhand der Zeichnung zu verweisen. In 
Verbindung mit der Eriauterung der beiden Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung anhand 
der Zeichnung werden im allgemeinen bevorzugte Ausgestahungen und Weiterbildungen 
der Lehre erlauterL In der Zeichnung zeigen 

Hg I in schematischer Darstellung, eine Seitenansicht eines ersten Ausfuhrungs- 

beispiels der erfindungsgemaBen Vorrichtung, 

Fig. 2 in schematischer Darstellung, eine PerspekBvansicht des Gegenstandes 

aus Fig. 1 und 

Fig. 1 in schematischer Darstellung, eine Seitenansicht eines zweiten Ausfuh- 

rungsbeispiels der erfindungsgemaBen Vorrichtung mit zusatzlichen Bau- 
teilen, namlich Schneid- und Verbindeinrichtung und Materialbahnspeicher. 



Die Fig. 1 bis 3 zeigen zwei bevorzugte Ausfuhrungsbeispiele einer erfindungsgemaBen 
Vomchtung zur Korrektur einer zur Verarbeitungsmaschine V gefuhrten flexiblen Material- 
bahn 1, wobei die Materialbahnunterseite fehlerhaft nach oben wefet, zugefuhrt ist Die 
Vorrichtung umfasst ein drehbaren Walzenpaar 2, welches eine korrigierende Drehung 
der Materialbahn 1 urn deren Langsachse derart bewirkt, dass die Materialbahnunterseite 
wieder korrekt nach unten weist. 

Das drehbare Walzenpaar 2 ist an einer Dreheinrichtung 3 befestigt, welche an einem 
Rahmen 4 angeordnet 1st Der Rahmen 4 ist auf einem Gestell 5 fixiert ist, welches einen 
Abstand des Rahmens 4 zur Entnahmestelle 6 der Materialbahn 1 von mindestens ca. 
1000 mm gewahrleistet 

Dem drehbaren Walzenpaar 2 ist je ein feststehendes Walzenpaar 7, 8 vor- uhd nachge- 
ordnet, die jeweils im Bereich der Stirnseiten des Rahmens 4 angeordnet sind. Mittels 
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eines Schlittens 9 1st das drehbare Walzenpaar 2 langs des Rahmens 4 verfahrbar. In Rg. 
1 betragt der Abstand zwischen dem ersten feststehenden Walzenpaar 7 und dem dreh- 
baren Walzenpaar 2 aufgrund baulicher Erfordernisse ca. 2900 mm. 

Die Walzen des ersten und zwelten feststehenden Walzenpaares 7, 8 und des drehbaren 
Walzenpaares 2 kSnnen in eine Offen- und in eine SchlieBstellung verbracht werden, was 
zur Arbeitsweise des hier geschiiderten Ausfuhrungsbeispiels der erfindungsgemaBen 
Vorrichtung auch erforderlich ist Bei Normalbetrieb, namlich bei fehlerloser Materiaibahn 
1 bzw. fehlerloser ZufOhrurtg der Materiaibahn 1 befinden sich die Walzen aller Walzen- 
paare 2, 7, 8 in SchlieBstellung. Zum bffnen und SchlieBen der Walzenpaare 2, 7, 8 sind 
unabhangig ansteuerbare Antriebselemente 10 in Form von Servomotoren vorgesehen. 
Das fur das drehbare Walzenpaar 2 vorgesehene Antriebselement 10 dient dem Verfah- 
ren des Schlittens 9 und dem Antrieb der Walzen, urn die Materiaibahn 1 fortzubewegen. 
Die beiden fur die feststehenden Walzenpaare 7, 8 vorgesehenen Antriebselemente 10 
treiben die Walzen an, urn die Materiaibahn 1 fortzubewegen. Das Offnen und SchlieBen 
der Walzenpaare 2 f 7, ggf. 8 erfolgt pneumatisch. 

Das vorliegende Ausfuhrungsbeispiel der erfindungsgemaBen Vorrichtung sieht vor, dass 
zur Erkennung einer fehlerhaften Materiaibahn 1 und/oder einer fehlerhaften Zufuhrung 
eine erste Erkennungseinrichtung 11 dem ersten feststehenden Walzenpaar 7 und eine 
zweite Erkennungseinrichtung 12 dem drehbaren Walzenpaar 2 unmitteibar vorgedrdnet 

Wesentliches Element der Erfindung ist die Drehung des drehbaren Walzenpaares 2. Die 
Erkennungseinrichtung 11, 12 gibt nach der Erkennung eines Fehlers an der Materiaibahn 
1 und/oder einer fehlerhaften Zufuhrung der Materiaibahn 1 ein Signal an das drehbare 
Walzenpaar 2, was im Zusammenhang mft einigen anderen Arbeitsschritten zur Korrektur 
des Fehlers fuhrt 

Beispielhaft werden zwei Anwendungsfalle der Vorrichtung eriautert 
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Die Materialbahn 1 enthalt eine Verdrehung bzw. einen Twist, wobei die Materialbahnun- 
terseite fehlerhaft nach oben weist 

Es kommt zur Erkennung des Twists im Abschnitt V2 zwischen dem ereten feststehenden 
Waizenpaar 7 und dem drehbaren Waizenpaar 2. Die Walzen des drehbaren Walzenpaa- 
res 2 offnen und das drehbare Waizenpaar 2 uberfahrt den Twist der Materialbahn 1 in 
Richtung des ersten feststehenden Walzenpaares 7. 

Nach dem Uberfahreri kommt das drehbare Waizenpaar 2 ca. 100 mm vor derri ersten 
feststehenden Waizenpaar 7 zum Stillstand und sehlieBt die Walzen. Der Twist befindet 
sich nun zwischen dem drehbaren Waizenpaar 2 und dem zweiten feststehenden Wai- 
zenpaar 8. Die Walzen des ersten feststehenden Walzenpaares 7 gelangen in Offenstel- 
lung und es findet die Drehung des drehbaren Walzenpaares 2 statt Dabei wird der Twist 
der Materialbahn 1 zwischen dem drehbaren Waizenpaar 2 und dem zweiten feststehen- 
den Waizenpaar 8, im Abschnitt N2 korrigiert bzw. enttwistet Oder entdreht Wahrend in 
Abschnitt N2 die Entdrehung der Materialbahn 1 stattfindet, kommt es in Abschnitt V2 zu 
einer neuen Verdrehung. Dieser Twist entsteht innerhalb des ca. 100 mm-Abstandes zwi- 
schen dem ersten feststehenden Waizenpaar 7 und dem drehbaren Waizenpaar 2 und 
uberspringt das erste feststehende Waizenpaar 7 in Richtung Entnahmestelle 6, wonach 
dessen Walzen sofort wieder in SchlieBstellung gelangen. Hierdurch wird ein fehlerfreier 
Verlauf der Materialbahn 1 zwischen alien Walzenpaaren 2, 7, 8 erreicht Das drehbare 
Waizenpaar 2 kann nun wieder in seine Normalstellung verfahren, was ebenfalls durch 
Signale ausgelSst wird. Wenn der nachste Materialpack 13 in die Entnahmestelle 6 ein- 
gewechselt wird und die Verbindung zum Materialbahnende des vorhergehehden Materi- 
alpacks hergestellt wird, konnen die vor der Vomchtung befindlichen Twists manuell ent- 
femt werden, bevor verbunden wird. 

B v -.• ' ■ .. . 

Die Materialbahn 1 enthalt zwei fehlerhaft verbundene Materialbahhenden, wobei die Ma- 
terialbahnunterseite fehlerhaft an die Materialbahnoberseite anschlieBt Fur diesen Fall ist 
die erfindungsgemaBe Vorrichtung gemaB dem zweiten, in Fig. 3 gezeigten Ausfuhrungs- 
beispiel mit einer Schneid- und Verbindeinrichtung 16 sowie einem Materialbahnspeicher 
17 ausgestattet, die dem drehbaren Waizenpaar 2 nachgeordnet sind. Die Schneid- und 
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Veroindeinrichtung 16 1st zwischen dem zweiten feststehenden Walzenpaar 8 und dem 
drehbaren Walzenpaar 2 angeordneL Der Materialbahnspeicher 17 ist zwischen dem 
zweiten feststehenden Walzenpaar 8 und der Verarbeitungsmaschlne V angeordnet und 
umfasst drei nicht naher bezeichnete teste obere Walzen und zwei ebenfalls nicht naher 
5 bezeichnete lose hangende untere Walzen, so dass die Materialbahn 1 Schtaufen bildet . 

Es kommt zur Erkennung der fehlerhaften Verbiridung bzw. Materialbahnoberseite im Ab- 
schnitt V2 zwischen dem ersten feststehenden Walzenpaar 7 und dem drehbaren Wal- 
zenpaar 2 durch die Erkennungseinrichtungen 11,12, welche durch Signale zu einer nicht 
10 dargestellten externen. die Antriebselemente 10 und den Servomotor 15 ansteuemde 
Steuereinrichtung bewirken, dass die Materialbahn 1 fur ca. 1 bis 3 Sekunden stoppt 
Wahrenddessen wird die Materialbahn 1 in der Schneid- und Verbindeinrichtung 16 fm 
Bereich der Verbindungsstelle geschnitten und die Verarbeitungsmaschlne V aus dem 
Materialbahnspeicher 1 7 mit der Materialbahn 1 belief ert 

is. • ;,. ■ . ."■,[ .;' ■ ;•. ; : : . , , ■ ■ ; .'• •'• ; .'. • 

Nach dem Schnitt werden die Materialbahnenden zum elnen in dem drehbaren Walzen- 
paar 2, zum anderen in der Schneid- und Verbindeinrichtung 16 gehalten. Das drehbare 
Walzenpaar 2 dreht nun urn 180°, wobei die Materialbahn 1 im Abschnitt N2 nunmehr mit 
der richtigen Materialbahnoberseite vorliegt und wobei zwischen dem ersten feststehen- 
20 den Walzenpaar 7 und dem drehbaren Walzenpaar 2, in Abschnitt V2 ein Twist entsteht j 

Nach der Drehung werden die Materialbahnenden in der Schneid- und Veroindeinrich^g ^ 
16 verbunden und die Materialbahn 1 wird zur Verarbeitungsmaschine V bzw. zum Mate- 
rialbahnspeicher 17 weitertransportiert wird. Der zwischen dem ersten feststehenden 

25 Walzenpaar 7 und dem drehbaren Walzenpaar 2, im Abschnitt V2, befindliche Twist wird 
dadurch entfemt, dass die Walzen des ersten feststehenden Walzenpaares 7 In Offen- 
stellung gelangen und von dem dortigen Twist Obersprungen werden. Konkret erfolgt die 
Twistentfernung wie in Fall A indem die Walzen des drehbaren Walzenpaares 2 offnen 
und das drehbare Walzenpaar 2 den Twist der Materialbahn 1 im Abschnitt V2 In Richtung 

30 des ersten feststehenden Walzenpaares 7 uberfahrt Nach dem Oberfahren kommt das 
drehbare Walzenpaar 2 ca. 100 mm vor dem ersten feststehenden Walzenpaar 7 zum 
Stillstand und schlieBf die Walzen. Der Twist befindet sich nun zwischen dem drehbaren 
Walzenpaar 2 und dem zweiten feststehenden Walzenpaar 8. Die Walzen des ersten 
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feststehenden Walzenpaares 7 gelangen in Offenstellung und es findet die Drehung des 
drehbaren Walzenpaares 2 um 180" statt Dabei wird der Twist der Materialbahn 1 zwi- 
schen dem drehbaren Waizenpaar 2 und dem zweiten feststehenden Walzenpaar 8, im 
Abschnitt N2 komgiert bzw. enttwistet Oder entdreht Hierbei 1st selbstverstandlich die 
richtige Drehrichtung zu wahlen, damit die richtige Materialbahnoberseite in die richtige 
Position gelangt 

Wahrend in Abschnitt N2 die Entdrehung der Materialbahn 1 stattfindet, korhmt es in Ab- 
schnitt V2 zu einer neuen Verdrehung. Dieser Twist entsteht innerhalb des ca. 100 mm- 
Abstandes zwischen dem ersten feststehenden Walzenpaar 7 und dem drehbaren Wal- 
zenpaar 2 und Oberspringt das erste feststehende Walzenpaar 7 in Richtung Entriahme- 
stelle 6, wonach dessen Walzen sofort Wieder in SchlieBstellung gelangen. Hierdurch wird 
ein fehlerfreier Verlauf der Materialbahn 1 zwischen alien Walzenpaaren 2, 7. 8 erreicht 
Das drehbare Walzenpaar 2 kann nun wieder in Richtung zweites feststehendes Walzen- 
paar 8, in seine Normalstellung, verfahren, was ebenfalls durch Signale ausgelost wird. 

Bei beiden Fallen A, B sind die Walzen des zweiten feststehenden Walzenpaares 8 stets 
geschlossen. 

Die Erkennungseinrichtungen 11 und 12 iiegen im vorliegendeh Ausfuhrungsbeispiel als 
CCD-Kameras vor. Zum Antrieb der Dreheinrichtung 3. des Schlittens 9 und der in Offen- 
und SchlieBstellung verbringbaren Walzen der Walzenpaare 2, 7, 8 AC-Servomotoren 10 
vorgesehen sind. Die Erkennungseinrichtungen 11, 12 Qbertragen Signale und Befehle 
zur Steuerung der Bewegungsablaufe Qber SPS zu den Servomotoren 10. 

Die Entnahmestelle 6 enthalf einen Materialpack 13, von wo aus die Materialbahn 1 Qber 
eine Umlenkrolle 1 4 zur erfindungsgemaBen Vorrichtung gelangt 

Hinsichtlich weiterer, in den Rguren nicht gezeigter Merkmale wird auf den allgemeinen 
Teil der Beschreibung verwiesen. AbschlieBend sei darauf hingewiesen, dass die erfin- 
dungsgemaBe Lehre nicht auf die voranstehend erorterten Ausfuhrungsbeispiele einge- 
schrankt ist Vielmehr sind die unterschiedlichsten Arbeitsweisen der Vorrichtung und 
konstruktive Abwandlungen moglich. 
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Bezugszeichenliste 



1 Materialbahn 

2 drehbares Walzenpaar 

3 Dreheinrichtung 

4 Rahmen 

5 Gestell 

6 Entnahmestelle 

7 erstes feststehendes Walzenpaar 

8 zweites feststehendes Walzenpaar 

9 SchllttenfQr2,3 

10 Antriebselemente bzw. Servomotoren fur die Walzen 

11 erste Erkennungseinrichtung 

12 zweite Erkennungseinrichtung 

13 Materialpack 

14 Umlenkrolle 

15 Servomotor fur die Dreheinrichtung 

16 Schneid- und Verbindeinrichtung 

17 Materialbahnlager 

V Verarbeitungsmaschine 
V2 Abschnitt7-2 
N2 Abschnitt2-8 
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Patentanspruche 



1. Vorrichtung zur Korrektur efner zur Veraibeitungsmaschine gefflhrten flexiblen 
Materialbahn (1), wobei die Materialbahnuntereeite infolge entgegengesetzt verbundenen 
Materialbahnenden Oder infolge Verdrehung fehlerhaft nach oben weist 
mit einem drehbaren Walzenpaar (2), welches eine korrigierende Drehung der Material- 
bahn (1) urn deren Langsachse derart bewirkt, dass die Materialbahnunterseite wieder 
korrekt nach unten weist 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass das drehbare Wal- 
zenpaar (2) an einer Dreheinrichtung (3) angeordnet ist, welche an einem Rahmen (4) 
angeordnet ist 

15 3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Rahmen (4) auf 
einem Gestell (5) fixiert ist, welches einen Abstand des Rahmens (4) zur Entnahmestelle 
(6) der Materialbahn (1) von ca. 1000 mm gewahrieistet. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche i bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
20 dem drehbaren Walzenpaar (2) je ein feststehendes Walzenpaar (7, 8) vor- und nachge- 

ordnet ist, die insbesondere jeweils im Bereich der SBrnseiten des Rahmens (4) angeord- 
net sind. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das 
25 drehbare Walzenpaar (2) langs des Rahmens (4) verfahrbar ist. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet. dass die 
Walzen des ersten und/oder zweiten feststehenden Walzenpaares (7, 8) und des drehba- 
ren Walzenpaares (2) in eine Often- und In eine SchlieBstellung verbringbar sind. 



30 



7. Vorrichtung nach einem Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass sich die Wal- 
zen des drehbaren Walzenpaares (2) bei Normalbetrieb (fehleriose Materialbahn bzw. 
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fehleriose ZufQhrung) in SchlieBstellung befinden und dass das drehbare Walzenpaar (2) 
in etwa mittig zwischen den beiden feststehenden Walzenpaaren (7, 8) positioniert ist 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 Oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass sich die Wal- 
zen der befcten feststehenden Walzenpaare (7. 8) bei Normalbetrieb (fehleriose Material- 
bahn bzw. fehleriose ZufQhrung) in SchlieBstellung befinden. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass 
dem drehbaren Walzenpaar (2) mindestens eine Erkennungseinrichtung (11, 12) zur Er 
kennung einer fehlerhaften Materialbahn und/oder einer fehlerhaften ZufOhrung vorgeord- 
net ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass eine erste Erken- 
nungseinrichtung (1 1) dem ersten feststehenden Walzenpaar (2) vorgeordnet ist und dass 
einezweite Erkennungseinrichtung (12) zwischen dem ersten feststehenden Walzenpaar 
(7) und dem drehbaren Walzenpaar (2) angeordnet ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 Oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Erken- 
nungseinrichtung (11, 12) nach der Erkennung emes Fehlers an der Materialbahn (1) 
und/oder einer fehlerhaften ZufQhrung der Materialbahn (1) insbesohdere uber Signalge- 
bung bewirkt, dass sich das drehbare Walzenpaar (2) dreht, was zur Korrektur des Feh- 
lers fGhrt. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Materialbahn (1) eine Verdrehung bzw. einen Twist enthait 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Erkennungsein- 
richtung (11, 12) nach der Erkennung des Twistes an der Materialbahn (1) bewirkt, dass 
sich die Walzen des drehbaren Walzenpaares (2) 6ffnen, dass das drehbare Walzenpaar 
(2) den Twist der Materialbahn (1) in Richtung des ersten feststehenden Walzenpaares 
(7) uberfahrt, dort gering, insbesondere ca. 100 mm, vom ersten feststehenden Walzen- 
paar (7) beabstandet seine Walzen in SchlieBstellung verbringt, so dass sich der Twist 
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zwischen dem drehbaren Walzenpaar (2) und dem zweiten feststehenden Walzenpaar (8) 
befindet 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Walzen des 
5 ersten feststehenden Walzenpaares (7) in Offenstellung gelangen, sobald das drehbare 

Walzenpaar (2) davon gering beabstandet seine SchlieBstellung eingenommen hat und 
dass die Drehung des drehbaren Walzenpaares (2) urn 180 °stattfindet, wobei der Twist 
der Materialbahn (1) zwischen dem drehbaren Walzenpaar (2) und dem zweiten festste- 
henden Walzenpaar (8) korrigiert wird. 
10 • . 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet dass der irrfolge Drehung 
des drehbaren Walzenpaares (2) zwischen dem ersten feststehenden Walzenpaar (7) mit 
noch offenen Walzen und dem drehbaren Walzenpaar (2) ehtstehende neue Twist der 
Materialbahn (1) das erste feststehende Walzenpaar (7) in Richtung Entnahmestelle (6) 

15 uberspringt, dessen Walzen danach sofort wieder in SchlieBstellung gelangein, so dass 
ein fehlerfreier Verlauf der Materialbahn zwischen alien Walzenpaaren (2 f 7, 8) erreicht ist 
und das drehbare Walzenpaar (2) wieder in seine Normalstellung verfahrbar ist 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass 
20 die Materialbahn (1) zwei fehlerhaft verbundene Materialbahnenden enthalt, insbesondere 

derail, dass die Materialbahnunterseite an die Materialbahnoberseite anschlieBt 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass dem drehbaren 
Walzenpaar (2) eine Schneid- und Verbindeinrichtung (16) sowie ein Materialbahnspei- 

25 cher (17) nachgeordnet sind. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Schneid- und 
Verbindeinrichtung (16) zwischen dem zweiten feststehenden Walzenpaar (8) und dem 
drehbaren Walzenpaar (2) angeordnet ist 

30 

19. Vorrichtung nach Anspruch 17 Oder 18, dadurch gekennzeichnet, dass Material- 
bahnspeicher (17) zwischein dem zweiten feststehenden Walzenpaar (8) und der Verar- 
beitungsmaschine (V) angeordnet ist 
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20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 17 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Erkennungseinrichtung (11, 12) nach der Erkennung der fehlerhaften Verbindung der 
Materialbahnenden der Materialbahn (1) bewlrkt, dass die Materialbahn (1) fur ca. 1 bis 3 
5 Sekunden stoppt, wahrend die Verarbeitungsmaschine (V) aus dem Materiaibahnspeicher 
(17) beliefert ist und die Materialbahn (1) in der Schneid- und Verbindeinrichtung (16), 
vorzugsweise im Bereich der Verbindungsstelle Oder vor der Verbindungsstelle, geschnit- 
• ten wird. 

10 21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass die Materialbah- 
nenden zum einen in dem drehbaren Walzenpaar (2), zum anderen in der Schneid- und 
Verbindeinrichtung (16) gehalten sind. 

22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass sich das drehbare 
15 Walzenpaar um 1 80° dreht, wobei zwischen dem ersten feststehenden Walzenpaar (7) 

und dem drehbaren Walzenpaar (2), in Abschnitt (V2) e|n Twist entsteht und die Material- 
bahn (1) im Abschnitt (N2) nunmehr mit der richtigen MaterialbahrtOberseite vorliegt 

23. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass die Materialbah- 
20 nenden in der Schneid- und Verbindeinrichtung (16) verbunden werden und die Material- 
bahn (1) zur Verarbeitungsmaschine (V) bzw. zum Materia|speicher (17) weitertranspor- 
tiert wird. 



24. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass der zwischen dem 
25 ersten feststehenden Walzenpaar (7) und dem drehbaren Walzenpaar (2), im Abschnitt 
(V2), befindliche Twist dadurch entfemt wird, dass die Walzen des ersten feststehenden 
Walzenpaares (7) in Offenstellung gelangen und von dem dorb'gen Twist ubersprungen 
werden. 
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25. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Erkennungseinrichtung (11, 12) eine CCD-Kamera und/oder Lasertechnik und/oder 
kapazitive Messeinrichtungen und/oder kapazitive Messeinrichtungen umfasst 
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26. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass 
das drehbare Walzenpaar (2) und/oder die Dreheinrichtung (3) Bestandteil eines Schirt- 
tens (9) ist bzw. sind, welcher am Rahmen (4) verfahrbar ist 

5 27; Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass 
z!um Antrieb der Dreheinrichtung (3), des Schlittens (9) und der in Often- und SchiieBstel- 
luhg verbringbaren Walzen der Walzenpaare (2, 7, 8) Servomotoren (10, 15), insbesonde- 
re AC-Motoren, vorgesehen sind. 

10 28. Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dass die Erkennungsqin- 
richtung (11, 12) Signale und Befehle zur Steuerung der Bewegungsabiaufe uber SPS 
oder PC zu den Servomotoren (10, 15) ubertragt. 

291 Verfahrert ztir Korrektur einer zur Verarbeitungsmaschine gefuhrten flexiblen Mate- 
15 rialbahn (1), wobei die Materialbahnunterseite infolge entgegerigesetzt verbundenen Ma- 
terialbahnenden oder infolge Verdrehung fehlerhaft nach oben weist, wobei mindestens 
eine Drehung der Materialbahn (1) urn ihre Langsachse derail vorgenommen wird, dass 
durch die Drehung die Materialbahnunterseite wieder koirekt nach unten weist und die 
richtige Materialbahnoberseite zur Verarbeitungsmaschine gelangt 
20 dadurch gekennzeichnet, 

dass die Materialbahn (1) mitteis eines drehbaren Walzenpaares (2) urn 180° gedreht 
v/ird. - • 

30. Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass die fehlerbehaftete 
25 Materialbahn (1) zwischen mindestens einem feststehenden Walzenpaar (7, 8) und dem 

drehenden Walzenpaar (2) korrigierend gedreht wird. 

31. Verfahren nach Anspruch 29 oder 30, dadurch gekennzeichnet, dass der Fehler 
der Materialbahn (1) erkannt vwrd und je nach erkanntem Fehler Befehle an die Walzen- 

30 paare (2, 7, 8) ausgegeben werdea 
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32. Verfahren nach Anspruch 31, wobei die Materialbahn einen unerwflnschten Twist 
enthalt, dadurch gekennzeichnet, dass sich nach der Erkennung des Twistes an der Mate- 
rialbahn (1) die Walzen des drehbaren Walzenpaares (2) offnen. 

33. Verfahren nach Anspruch 32, dadurch gekennzeichnet, dass das drehbare Wal- 
zenpaar (2) den Twist der Materialbahn (1) in Richtung des ersten feststehenden Walzen- 
paares (7) uberfahrt und dort gering vom ersten feststehenden Walzenpaar (7) beabstan- 
det seine Walzen in SchlieBstellung verbracht werden, so dass sich der Twist zwischen 
dem drehbaren Walzenpaar (2) und dem zweiten feststehenden Walzenpaar (8) befindet 

34. Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, dass nach Erlangung der 
SchlieBstellung durch das benachbart zum ersten feststehenden Walzenpaar (7) ange- 
ordnete drehbare Walzenpaar (2) die Walzen des ersten feststehenden Walzenpaares (7) 
in Offenstellung gelangen und dass dann die Drehung des drehbaren Walzenpaares (2) 
stattfindet, wobei der Twist der Materialbahn (1) zwischen dem drehbaren Walzenpaar (2) 
und dem zweiten feststehenden Walzenpaar (8) korrigiert wird. 

35. Verfahren nach Anspruch 34, dadurch gekennzeichnet, dass nach der Drehung 
des drehbaren Walzenpaares (2) ein neuer Twist zwischen dem ersten feststehenden 
Walzenpaar (7) mit noch offenen Walzen und dem drehbaren Walzenpaar (2) entsteht, 
welcher dadurch beseitigt wird, dass der neue Twist der Materialbahn (1) das erste fest- 
stehende Walzenpaar (7) in Richtung Entnahmestelle (6) uberspringt und dass die Wal- 
zen des ersten feststehenden Walzenpaares (7) danach sofort wieder in SchlieBstellung 
gelangen* so dass ein fehlerfreier Verlauf der Materialbahn zwischen alien Walzenpaaren 
(2, 7, 8) erreicht ist Und das drehbare Walzenpaar (2) wieder in Richtung zweites festste- 
hendes Walzenpaar (8), in seine Normalstellung, fahrt. 

36. Verfahren nach Anspruch 31 , wobei die Materialbahn zwei fehlerhaft verbundene 
Materialbahnenden enthatt, insbesoridere derart, dass die Materialbahnunterseite an die 
Materialbahnoberseite anschlieBt, dadurch gekennzeichnet, 

dass die Materialbahn (1) nach der ekennung der fehlerhaften Verbindung der 
Materialbahnenden fur 1 bis 3 Sekunden gestoppt wird, 
dass die Materialbahn (1) durchschnitten wird, 
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dass drehbare Walzenpaar (2) mit der fehlerhaften Materialbahn (1) urn 180° 

dreht, 

dass die Materialbahnenden korrekt verbunden warden, 

dass wahrenddessen die Verarbeitungsmaschine (V) aus einem Materialbahnspei- 
cher (1 7) mit Materialbahn (1 ) beliefert wird, ,: M {i ^ , 

dass nach der Verbindung der Materialbahnenden die Materialbahn (1) zur Verar- 
beitungsmaschine (V) bzw. zum Materialbahnspeicher (17) weitertransportiertwird/V{ 4 ^ : ^^^^^^^^^ 

37. Verfahren nach Anspruch 36, dadurch gekennzeidhnet, dass durch die Drehung 
des drehbaren Walzenpaares (2) ein Twist zwischen dem ersten feststehenden Walzen- 
paar (7) und dem drehbare Walzenpaar (2), im Abschnitt (V2) f entsteht, der dadurch ent- 
femt wird, dass das drehbare Walzenpaar (2) seine Walzen offnet und in Richtung des 
Walzenpaares (7) uberfahrt und dort gering vom ersten feststehenden Walzenpaar (7)^ 
beanstandet seine Walzen in SchlieBstellung verbracht werden, so dass sich der Twist 
nunmehr in Abschnitt (N2) befindet 

38. Verfahren nach Anspruch 37, dadurch gekennzeichnet, dass nach Erlangung der 
SchlieBstellung durch das benachbart zum ersten feststehenden Walzenpaar (7) ange- 
ordnete drehbare Walzenpaar (2) die Walzen des ersten feststehenden Walzenpaares (7) 
in Offenstellung gelangen und dass dann die zweite Drehung des drehbaren Walzenpaa- 
res (2) urn 180° so stattfindet, dass der Twist der Materialbahn (1) in Abschnitt (N2) Kprri- 
giert wird, wonach dann die Jeweils richtige Materialbahnoberflache nach oben bzw. unten > 
weist ' V:V*' : - • 



39. Verfahren nach Anspruch 38, dadurch gekennzeichnet, dass nach der zwelten 
Drehung des drehbaren Walzenpaares (2) ein neuer Twist In Abschnitt (V2) entsteht, wel- 
cher dadurch beseitigt wird, dass die Walzen des ersten feststehenden Walzenpaares (7) 
geoffnet werden und der neue Twist der Materialbahn (1) das erste feststehende Walzen- 
paar (7) In Richtung Entnahmestelle (6) uberspringt, wonach die Walzen des ereten fest- 
stehenden Walzenpaares (7) sofort wieder in SchlieBstellung gelangen, so dass ein feh- 
lerfreier Verlauf der Materialbahn zwischen alien Walzenpaaren (2, 7, 8) enreicht 1st und 
das drehbare Walzenpaar (2) wieder in Richtung zweites feststehendes Walzenpaar (8), 
in seine Normalstellung, fahrt 



